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«^ Bescheinigung ^P77/8^or 

Die 4P Folie Forchheim GmbH in Forchheim, Oberfr/Deutschland hat eine 
Patentanmeldung unter der Bezeichnung 

"Verfahren zum Herstellen eines mehrschichtigen Coextrudates 
und danach hergestelltes Coextrudat" 

am 6. November 1998 beim Deutschen Patent- und Markenamt eingereicht. 

Die angehetteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ursprungli- 
chen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 

Die Anmeldung hat im Deutschen Patent- und Markenamt vorlaufig die Symbole 
B 29 C, B 29 D und B 32 B der Intemationalen Patentklassifikation erhalten. 



Miinchen, den 12. November 1999 
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Patentanspriiche 

Verfahren zum Herstellen eines mehrschichtigen Coextrudats, mit einer 
Kunststoff-Schicht, die Release-Eigenschaften gegeniiber Klebstoffen aufweist, 
wobei die die Release-Eigenschaften erzeugenden Materialien innerhalb der 
Kunststoff-Schicht angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, daB beim 
Herstellen des Coextrudats eine erste Bahn(2,22) vorgesehen ist, auf deren einer 
Seite eine Kleberschicht(3,23) angeordnet wird, auf welche die Kunststoff- 
Schicht(4,24) mit den Release-Eigenschaften folgt, die ihrerseits mit einer 
zweiten Bahn(5,25) verbxmden ist. 

Verfahren nach Anspmch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Schichten des 
Coextrudates gleichzeitig coextrudiert werden, 

Verfahren nach Anspmch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schichten gleichzeitig im Blasverfahren extrudiert werden. 



4. Verfahren nach Anspmch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schichten im Cast- Verfahren als Flachfolie hergesteUt werden. 



5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB als erste oder zweite 
Bahn eine Tragerbalm(2,5;22,25) vorgesehen ist, auf welche die iibrigen 
Schichten in einem einzigen Verfahrensschritt aufextrudiert werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi als 
Tragerbahn(2,5;22,25) eine Kunststoffolie vorgesehen ist, auf welche die 
iibrigen Schichten in einem einzigen Verfahrensschritt aufextrudiert werden. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB wenigstens die Tragerbahn gereckt wird. 

^^^^ 8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daC das gesamte 
Coextrudat gereckt wird. 

9. Mehrschichtiges Coextrudat hergestellt gemaB dem Verfahren nach einem der 
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens zwei 
KimststoffoIien(2,5;22,25) vorgesehen sind, zwischen denen eine 
Kleberschicht(3,23) und eine weitere Schicht(4,24) mit Release-Eigenschaften 
gegeniiber dem Kleber angeordnet sind. 

^^fl^k 10. Mehrschichtiges Coextrudat nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
^^^r weitere Schichten(26) vorgesehen sind, die wahlweise beiderseits der 

Kunststoffolien angeordnet sind. 



11. Mehrschichtiges Coextrudat nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 

gekennzeiclinet, daB wenigstens ein Teil des Coex t iiidat-Aufbaus gereckt ist. 
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Beschreibung 

Verfahren zxim Herstellen eines mehrschichtigen Coextrudates und 
danach hergestelltes Coextrudat 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen eines mehrschichtigen 
Coextrudats, mit einer Kunststoff-Schicht, die Release-Eigenschaften gegeniiber 
Klebstoffen aufweist, wobei die die Release-Eigenschaften erzeugenden Materialien 
iimerhalb der Kunststoff-Schicht angeordnet sind. 

1^^^ Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der genannten Art 
^^^P aufzuzeigea, mit dem in rationeller Weise ein Verbxmd aus Bahn, Kleber, Release- 
Schicht und weiterer Bahn fur die Release-Schicht hergestellt werden kann. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafi dadurch gelost, daB beim Herstellen des 
Coextrudats eine erste Bahn vorgesehen ist, auf deren einer Seite eine Kleberschicht 
angeordnet wird, auf welche die Kunststoff-Schicht mit den Release-Eigenschaften 
folgt, die ihrerseits mit einer zweiten Bahn verbunden ist. 

Dxirch diese Coextrusion wird in einem einzigen Arbeitsgang zumindest der 
Grundaufbau des Verbundes hergestellt. 




Dabei hat es sich als besonders gunstig erwiesen, wenn gemaJJ einer weiteren 
Ausgestaltung der Erfindimg die Schichten des Coextrudates gleichzeitig coextrudiert 
werden. 

Damit ist eine besonders rationelle Herstellimg des gesamten Schichtaufbaus erreicht 

Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung der Erfmdung liegt darin, daC die Schichten 
gleichzeitig im Blasverfahren extrudiert werden. 

A^^k Es ist gemaB einer weiteren Ausgestaltung der Erfmdung jedoch auch moglich, daO die 
Schichten im Cast-Verfahren als Flachfolie hergestellt werden. 

GemaB einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist es moglich, daB 
als erste oder zweite Bahn eine Tragerbahn vorgesehen ist, auf welche die ubrigen 
Schichten in einem einzigen Verfahrensschritt aufextrudiert werden. 

Insbesondere bei Verwendung einer nicht oder nur schwer mitextrudierbaren Bahn ist 
dieses Verfahren besonders gunstig, da alle iibrigen Schichten in einem einzigen 
Arbeitsgang auf die als Tragerbahn dienende Bahn aufgebracht werden konnen. 

Ebenfalls sehr vorteilhaft ist es, wenn gemafi einer weiteren Ausgestaltung der 
Erfindung als Tragerbahn eine Kunststoffolie vorgesehen ist, auf welche die ubrigen 
Schichten in einem einzigen Verfahrensschritt aufextrudiert werden. 

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekcnnzeichnet, dafi 

wenigstens die Tragerbahn gereckt wird. 

Dadurch erhalt das Coextrudat giinstige Festigkeitswerte. 
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Weiterhin ist es gemaC einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung moglich, daB 
das gesamte Coextrudat gereckt wird. 

Dadurch kQnnen alle reckbaren Schichten zur Erhohung der Festigkeitswerte beitragen. 

Bin mehrschichtiges Coextrudat hat gemaB einer vorteilhaften Ausgestaltung der 
Erfindimg wenigstens zwei KunststofFolien, zwischen denen eine Kleberschicht imd 
cine weitere Schicht mit Release-Eigenschaften gegeniiber dem Kleber angeordnet 
sind. 

^^^k Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung liegt darin, daC weitere 
^^^r Schichten vorgesehen sind, die wahlweise beiderseits der Kunststoffolien angeordnet 
sind. 

Als sehr vorteilhaft hat es sich ergeben, wenn gemaJJ einer weiteren Ausgestaltung der 
Erfindung wenigstens ein Teil des Coextrudat-Aufbaus gereckt ist. 

Durch das Recken der Tragerbahn oder des fertigen Coextrudates werden erhebliche 
Festigkeitssteigerungen erzielt. 

^1^^^ In der Zeichnung ist die Erfindung anhand von zwei Ausfuhrungsbeispielen 
^^^^ veranschaulicht. Dabei zeigen: 

Fig. 1 einen schematisch dargestellten Aufbau eines aus vier Schichten 
bestehenden Verbundes und 



Fig. 2 einen weiteren Verbund aus fiinf Lagen, ebenfalls in schematischer 
Darstellung. 

Mit 1 ist in Fig. 1 ein Verbund bezeichnet, der aus vier Lagen aufgebaut ist und im 
Coextrusionsverfahren hergestellt wurde. Auf der einen Seite einer ersten Bahn 2 ist 
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eine Kleberschicht 3 angeordnet, der eine weitere Schicht 4 mit Release-Eigenschaften 
gegenilber dem Kleber zugeordnet ist. Diese Release-Schicht 4 ist ihrerseits mit einer 
zweiten Bahn 5 verbimden. Wenn die beiden Bahnen 2 und 5 aus einem 
coextrudierbaren Kunststoff bestehen, korinen alle vier Schichten gleichzeitig und zwar 
sowohl im Blasverfahren als auch im Cast-Verfahren hergestellt werden, Es ist aber 
auch moglich die Bahn 2 oder die Bahn 5 nachtraglich im Coextrusionsverfahren mit 
den anderen Schichten zu beschichten. 

In Fig.2 ist ein weiterer Verbund 21 dargestellt, der aus filnf Lagen besteht. Es handelt 
sich hierbei um eine Bahn 22, die als Tragerschicht fur eine Releaseschicht 24 dient. 
^^^^ Dieser Releaseschicht 24 ist eine Kleberschicht 23 zugewandt, welche auf einer aus 
^^^^r KimststofF hergestellten Bahn 25 verankert ist. Diese als Kemschicht dienende Bahn 

25 weist auf ihrer von der Kleberschicht 23 abgekehrten Seite eine Oberflachenschicht 

26 auf. Eine derartige Oberflachenschicht kann auch auf der als Tragerschicht fur die 
Releaseschicht dienenden Bahn 22 vorgesehen sein. 

Als Tragerschicht fur die Releaseschicht konnen unterschiedliche Kunststoffe zum 
Einsatz kommen. 

Gute Eigenschaften wurden z,B, erzielt mit LDPE,HDPE,PP,PETP jeweils in einer 
^1^^^^ Dicke von 20 bis 40^m, wobei die eigentliche Releaseschicht eine Dicke von 5 bis 
lO^m aufSvies. 

Fiir die den Kleber tragende Bahn wurde mit gutem Erfolg PP, OPP, PE, PS und PET 
verwendet, wobei die Materialstarken in Abhangigkeit vom eingesetzten Material 

Twicrhpn f=;0 nnH 70n|im lagen Teilwei^e wiirHe Tiir Verhessening der Bedruckbarkeit 

noch eine auBenliegende Beschichtung dieser Bahn vorgesehen. 

Teilweise wurden auch die Bahnen in mehrere Einzelschichten aus unterschiedlichen 
Materialien aufgeteilt. 
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Als Kleber wixrden erfolgreich extrudierbare Kleber auf Basis von Hotmelt und PE mit 
entsprechenden klebrigmachenden Zusatzen eingesetzt. 

Die Verarbeitungstemperaturen lagen dabei zwischen 180 und 250°C wieder in 
Abhangigkeit vom venvendeten Material. 

Bei Verwendimg einer Tragerbahn, die im Coextmsionsverfahren beschichtet wird, ist 
es moglich, sowohl die Tragerbahn alleine als auch das fertige Coextrudat zu recken 
um damit die Festigkeitseigenschaften zu erhohen. 

Wird der gesamte Aufbau als Coextrudat hergesteilt, so kann dieses anschlieBend zur 
Erhohung der Festigkeitswerte ebenfalls gereckt werden. 
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Zusammenfassung 

Verfahren zum Herstellen eines mehrschichtigen Coextrudates irnd 
damit hergestelltes Coextrudat 

Verfahren zum Herstellen eines mehrschichtigen Coextrudats, mit einer 
Kunststoff-Schicht, die Release-Eigenschaften gegeniiber Klebstoffen aufWeist, 
wobei die die Release-Eigenschaften erzeugenden Materialien innerhalb der 
Kxmststofif-Schicht angeordnet sind, wobei beim Herstellen des Coextrudats 
eine erste Bahn(2,22) vorgesehen ist, auf deren einer Seite eine 
Kleberschicht(3,23) angeordnet wird, auf welche die Kunststoff-Schicht(4,24) 
mit den Release-Eigenschaften folgt, die ihrerseits mit einer zweiten Bahn(5,25) 
verbimden ist. Ein mehrschichtiges Coextrudat ist dadurch gekennzeichnet, dafi 
wenigstens zwei Kunststoffolien(2,5;22,25) vorgesehen sind, zwischen denen 
eine Kleberschicht(3,23) imd eine weitere Schicht(4,24) mit Release- 
-Eigenschaften^ 



Fig.l 



Fig 



